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Beschreibung — 

Die Erfindung bezieht si'ch auf eine Vorrichtung zur 
Rundbearbeitung eines Rohres. insbesondere Beton- 
oder Stahlbetonrohres. dessen Querschnitt etwa oval 
ist und gerlngfugig von der Kreisform abweicht, mittels 
eines spanabnehmenden, durch einen Motor angetrie- 
benen Werkzeugs, insbesondere eines FrSswerkzeugs, 
das an einem radial relativ zum Rohr verstellbaren 
Gestell angebracht ist, wobei zwischen Rohr und 
Gestell eine relative Drehbewegung um die Ldngsmit- 
telachse des Rohres ausfuhrbar ist. 

Zur Abwasserableltung verwendete Muffenrohre 
aus Baton oder Stahlbeton werden beim Trenneh der 
Formhalften bei der Herstellung hSuf ig unrund, da das 
Entformen im noch nicht ausgehSrteten Zustand der 
Rohre erfolgt und die Formhalften zunSchst am Rohr 
haften, so da3 sie das Rohr beim Trennen radial etwas 
auseinanderzlehen. Der Rohrquerschnitt erhdit dabei 
eine ovale^ angenahert elliptische Form, bei der die 
groRe Ellipsenachse alierdlngs nur geringfugig, bis zu 
etwa 6 Oder 7 % von der Weinen Ellipsenachse 
abweicht. Diese Unrundheit erschwert die Herstellung 
einer dichten Verbindung zwischen zwei derartigen 
Rohren, bei der das Spitzende des einen Rohres in die 
Muffe des anderen Rohres eingefuhrt und der Spalt 
zwischen Muffe und Spitzende durch einen elastome- 
ren Dichtring abgedichtet wird. Dieser Dichtring mu3 
zum Ausgleich der vornehmlich auf seiten des Spitzen- 
des auftretenden Unrundheit uberdimensioniert sein 
und erschwert dadurch das Zusammenstecken der 
Rohre, nachdem der Dichtring auf dem Spitzende ange- 
ordnet worden ist. Daruber hinaus fuhrt die Ortlich auf- 
grund der Oberdimensionterung zu starke Verpressung 
des Dichtrlngs im Laufe der Zeit zu einer bleibenden 
Verformung des Dichtringmaterials. so daB der Dicht- 
ring thermisch bedingte Durchmesserdnderungen der 
Rohre nicht mehr ausgleichen kann und die Verbindung 
undicht wird. 

Es ist daher eine Vorrichtung der eingangs erwShn- 
ten Art entwickelt worden, um die Unrundheit am Spit- 
zende der Rohre zu beseitigen. 

Bel einer bekannten, im Handel erhaltlichen Vor- 
richtung dieser Art wird das FrSswerkzeug auf einer 
Kireisbahn gefQhrt, deren Durchmesser dem gewQnsch- 
ten Durchmesser des Rohres am Ort des Dichtrings 
entsprlcht. Zuvor wird das Rohr im Mittelpunkt der 
Kreisbahn zentrlert. Zu diesem Zweck sind am Maschi- 
nengestell vier in Winkelabst&nden von 90"* radial zum 
Mittelpunkt der Kreisbahn gerichtete Hydraulikzylinder 
befestigt, die auBen Qber Rollen gegen das Rohr drQk- 
ken. Nach der Zentrierung wird das Rohr axial auf vier 
Rollen geschoben. die einen Umkreis mit einem dem 
Innendurchmesser des Rohres entsprechenden Durch- 
messer tangieren und an der Stirnseite einer konzen- ss 
trisch zum Mittelpunkt der Kreisbahn des 
FrSswerkzeugs Starr gelagerten Tragscheibe um Ach- 
sen drehbar gelagert sind, die in einer Querebene des 
Rohres liegen. Danach werden die Hydraulikzylinder 



vom Umfang des Rohres abgestellt. und das rotierende 
Fraswerkzeug wird um das Rohr herumgefuhrt. Die 
beim FrSsen abgenommenen staubartigen Spane wer- 
den mit dem Kuhlwasser des FrSswerkzeugs zu 
5 Schlamm vermischt, der be! dem Umlauf des Frdswerk- 
zeugs verspritzt und zu einer erheblichen Verschmut- 
zung der Vorrichtung selbst und ihrer Umgebung fuhrt. 
Sodann ist diese Vorrichtung wegen der Vielzahl der 
Hydraulikzylinder aufwendig. 
10 Aus der US-A-3 699 823 ist eine Vorrichtung zur 
Ausbildung einer umlaufenden Nut in einem Rohr 
bekannt Sie enthdit ein spanabnehmendes Werkzeug. 
das an einem relatrv zum Rohr verstellbaren Gestell 
angebracht ist, wobei zwischen Rohr und Gestell eine 
15 relative Drehbewegung um die Langsachse des Rohres 
ausfuhrbar ist. Das Werkzeug ist uber zwei in Richtung 
der Drehbewegung im gleichen Drehwinkelabstand zwi- 
schen 30* und 60* vor und hinter dem Werkzeug am 
Gestell ortsfest geiagerte StOtzroIIen. deren Drehach- 
20 sen parallel zur Mittelachse des Rohres liegen. am Rohr 
abstutzbar. Das Gestell steht in Radialrichtung zum 
Rohr hin unter einer nachgiebigen Vorbelastung. Das 
Werkzeug ist am Gestell radial zum Rohr bis zur Aniage 
eines Tiefenanschlags an der AuBenseite des Rohres 
25 verstellbar gelagert. Der Tiefenanschlag dient zur Ein- 
stellung der Eindringtiefe des Werkzeugs in di^ Rohr- 
wand urKi damit der Einstellung der Tiefe der Nut. Das 
Werkzeug wird durch eine sich am Gestell abstutzende 
Feder gegen das Rohr gedrOckt. Bei einem unrunden 
Rohr wird das Werkzeug daher radial zum Gestell und 
damit relativ zu den StOtzroIIen gegen die Kraft der 
Federn verschoben. so daB auch bei einem unrunden 
Rohr die Tiefe der Nut konstant bleibt. Die Nut wird 
daher ebenfalls unrund. 

Die US-A-3 820 424 offenbart eine Vorrichtung mit 
den Merkmalen des Anspruchs 1 mit Ausnahme des 
wesentlichen Merkmals, daB das Gestell unter einer 
nachgiebigen Vorbelastung steht. 

Die durch die US-A-4 777 723 bekannte Vorrich- 
tung wirkt stets mit einer Manschette um das Rohr 
zusammen, wobei Werkzeugstutzrollen an der Man- 
schette und nicht an Rohr aniiegen. 

Die beiden letztgenahnten Vorrichtungen dieneh 
zum vollstdndigen Durchtrennen von Rohren. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine ein- 
fachere Vorrichtung der eingangs genannten Art anzu- 
gebeh. 

ErfindungsgemaS ist diese Aufgabe dadurch 
gelOst, daB das Werkzeug Qber zwei am Rohr anlie- 
gende, in Richtung der Drehbewegung im gleichen 
Drehwinkelabstand von 30* bis 60* vor und hinter dem 
Werkzeug am Gestell ortsfest geiagerte StOtzroIIen, 
deren Drehachsen. parallel zur Ldngsmittelachse des 
Rohres liegen. am Rohr abgestotzt ist. daB das Gestell 
in Radialrichtung zum Rohr hin unter einer nachgiebi- 
gen Vorbelastung steht. und daB das Werkzeug am 
Gestell radial zum Rohr verstellbar gelagert und in der 
eingestellten Lage festgestelit ist. 

Bei dieser Lfisung kommt man mit lediglich einer 
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Stellvorrichtung fQr die radiale Verstellung des Gestells 
aus. Obwohl sich das Werkzeug nur uber zwel Stutzrol- 
len am Rohr abstutzt, wird das Rohr dennoch uberra- 
schenderweise auf einer nahezu fehlerfreien Kreisbahn 
bearbeitet 

Besonders gering sind die Abweichungen von der 
Kreisbahn. wenn der genannte Drehwinkelabstand 
etwa 45* betragt. 

Sodann ist es gunstig, wenn die Stutzrollen wenig- 
stens auf der einen Seite der Schneidbahn des Werk- 
zeugs mitdem Rolir zur Aniage bringbar sind. Auf diese 
Weise ist es mOglich, zur Aufnahme des Dichtrings, Ins- 
besondere'eines Rundschnurrings (0-Rings), audi eine 
Nut mit einem praktisch kreisfdrmigen Innendurchmes- 
ser in der AuBenserte des Rohres einzuarbeiten oder 
den Nurtengrund einer zuvor bei der Herstellung des 
Rohres geformten Nut kreisfOrmig zu bearbeiten, ohhe 
daB sfch die Stutzrollen am Nutengrund abstutzen. 

Sodann kann dafur gesorgt sein. daB das Rohr um 
seine Langsmitlelachse, an Lagerrollen aniiegend, 
drehbar gelagert und durch einen Motor um seine 
Ldngsmittelachse in Drehung versetzbar ist. Bel dieser 
Ausbildung kann das Werkzeug ortsfest bleiben, so daB 
eine einfache Abfuhrung von FrSsschlamm ohne allsei- 
tige Verschmutzung der Vorrichtung und ihrer Umge- 
bung mOglich ist. 

Die Erfindung und ihre Weiterbildung werden nach- 
stehend anhand der Zelchnung etnes bevorzugten Aus- 
fOhrungsbeispiels naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung eines rund zu 
bearbeitenden Rohres und einer erfindungsgemS- 
Ben Rundbearbeitungsvorrichtung vom einen Ende 
des Rohres her gesehen. 

Fig. 2 eine schematische Seitenansicht des Rohres 
nach Fig. 1 und der Rundbearbeitungsvorrichtung 
und 

Rg. 3 einen Ausschnitt der zu verbindenden Enden 
zweier Muffenrohre aus Beton oder Stahlbeton im 
Axialschnitt. 

In Fig. 1 ist zur Vereinfachung der Darstellung ledig- 
lich die AuBenkontur des Querschnltts eines etwa ova- 
len Rohres 1 dargesteltt. die geringfOgig von der Form 
eines geslrichelt dargestellten Kreises 2 abweicht und 
angenahert auch als elliptisch angesehen werden kann. 
Die gr68te Abweichung der Kbntur des Rohres 1 von 
der des Kreises 2 betrSgt im dargestellten Beispiel etwa 
7 %. Bei einer erttsprechenden Ellipse wSre mithin die 
groBe Achse etwa um 7 % grOBer als die Weine Achse. 
_. Zur.Rund^earbeitung des Rohres 1 , so daB.seine. Kbn- . . 
^ tur zumind^ angendhert der des Kreises 2 entspricht. 
ist eine Vorrichtung vorgesehen, die ein spanabneh- 
mendes Werkzeug 3. hier ein FrSswerkzeug, aufweist, 
das an einem radial relativ zum Rohr 1 verstellbaren 
Gestell 4 angebracht ist. Zwischen Rohr 1 und Gestell 4 
ist eine relative Drehbewegung um die Ldngsmittel- 



achse 5 des Rohres 1 ausfOhrbar. Das Werkzeug 3 ist 
uber zwei in Richtung der Drehbewegung im gleichen 
Drehwinkelabstand p von bis 60", vorzugsweise 
45", vor und hinter dem Werkzeug 3 am Gestell 4 orts- 
5 test gelagerte Stutzrollen 6 am Rohr abstutzbar, wobei 
die Drehachsen der Stutzrollen parallel zur 1-angsmittel- 
achse 5 des Rohres 1 liegen. 

Das Gestell 4 steht in Radialrichtung zum Rohr 1 
hin unter einer nachgieblgen Vorbelastung, die durch 
10 einen Fluidzylinder 7, einen Hydraulik- oder Pneumatik- 
zylinder, dessen Kolbenstange 8 mit dem Gestell 4 ver- 
bunden ist, bewirkt wird, wobei das Gesteii 4 in 
Richtung des Doppelpfeils 9 verschiebbar ist bis die 
StQtzrollen 6 am Um^ng des Rohres 1 aniiegen und im 
IS Verlaufe der Bearbeitung des Rohres 1 weiterhin mit 
dem Rohr 1 in Beruhrung bleiben. 

Das Rohr 1 ist um seine Langsmittelachse 5, an 
Lagerrollen 10 aniiegend, drehbar gelagert. Die Lager- 
rollen 10 sind symmetrisch zu beiden Seiten einer verti- 
go kalen Axialebene des Rohres 1 angeordnet, wobei 
mehrere lagerrollen 10 Jewells auf einer Welle 1 1 dreh- 
fest gelagert sirKl. Die eine Welle 1 1 ist durch einen 
Motor 12 antreibbar, so daB das Rohr 1 durch den 
Motor 12 um seine Langsmittelachse 5 relativ zu dem 
2S ortsfesten Gestell 4 in Drehung versetzbar ist. 

Das Werkzeug 3 ist am Gestell 4 radial zum Rohr 1 
(In nicht dargestellter Weise) versteilbar gelagert und in 
der eingestellten Lage feststellt^ar, um es auf den 
gewunschten Durchmesser des Kreises 2 einzustellen. 
30 Wie Rg. 2 zeigt, sind die StQtzrollen 6 auf der einen 
Seite der Schneidbahn des Werkzeugs 3 mit dem Rohr 
1 zur Aniage bringbar, so daB das von einem gestellfe- 
sten Motor 1 3 angetriebene Werkzeug 3 bei der Rund- 
bearbeitung des Nutengrundes einer zur Aufnahme 
35 eines Dichtrings 14 gemdB Fig. 3 im Spitzende eines 
Muffenrohres 1 ausgebildeten Nut 15 sich weiterhin 
uber die StQtzrollen 6 am Rohrumfang abstutzen kann. 
Allerdings wdre es auch mdglich, die StQtzrollen 6 so 
breit auszubilden, daB sie sich beiderseits der Nut 15 
40 am Umlang des Spitzendes at^stutzen. Gegebenenfells 
kSnnten die Stutzrollen 6 und das Werkzeug 3 in der 
gleichen Radialebene des Rohres 1 liegen. 

Wie Fig. 3 werter zeigt, wird das Spitzende des 
Rohres 1 . nachdem der Nutengrund der Nut 1 5 bearbei- 
45 tet worden ist, zusammen mit dem Dichtring 14 in das 
Muffenende eines anzuschlieBenden Rohres 1* einge- 
fQhrt, um die beiden Rohre 1 und V dicht zu verbinden. 

Zur Vereinfachung der Darstellung der Wirkungs- 
weise der Rundbearbeitungsvorrichtung ist in Fig. 1 das 
50 Gestell 4 relativ zum Rohr 1 in dessen Umfangsrichtung 
In die gestrichelt dargestellte Lage verdreht eingezeich- 
net, obwohl im dargestellten Ausfuhrungsbeispiel das 
Rohr durch den Motor 1 2 relativ zur Ruhdbearbeitungs- . 
vorrichtung um seine Ldngsmittelachse 5 gedreht wird. 
55 Wie die gestrichelt dargestellte Lage der Rundbearbei- 
tungsvorrichtung zeigt. liegt der Bearbeitungspunkt zwi- 
schen Rohr 1 und Werkzeug 3 auch nach einer relativen 
Verdrehung von Rohr 1 und Rundbearbeitungsvorrich- 
tung praktisch auf dem Kreis 2, wobei sich in der Praxis 
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bei einem NenrKlurchmesserdes Rohres 1 von 600 mm" ' 
mit einer anfanglich maximalen Abweichung von 1 % 
vom Nenndurchmesser nach der Rundbearbeitung eine 
maximale Abweichung von nur etwa 1,5 mm ergab. 
Auch bei einem Nenndurchmesser von 1400 mm und s 
einem anfanglichen Rundheits-Fehler von 1 % betrug 
die maximale Durchmesserabweichung nach der Bear- 
beitung ebenfalls nur etwa 1,5 mm, prozentual mithin 
weniger. 

Die Tatsache^ daB der Bearbeitungspunkt des io 
Werkzeugs 3 im Verfaufe der Bearbeitung prakb'sch auf 
einer Kreisbahn urn die Langsmittelachse 5 bleibt, IdBt 
sich anschaulich dadurch erkldren, daB sich die eine 
Stutzrolle 6 im Verlaufe der Bearbeitung etwa um den 
gleicheh Betrag von der LSngsmittelachse entfernt, wie is 
sich die andere Stutzrolle 6 der Langsmittelachse 5 
nShert. so daB das in der Mitte zwischen beiden Stutz- 
rollen 6 liegende Werkzeug 3 praktisch den gleichen 
Abstand von der LSngsmittelachse 5 beibehait. Dies 
setzt lediglich voraus, daB die sogenannte "numerische 20 
Exzentrizitar der angenShert durch das Rohr 1 darge- 
stellten Ellipse verhaltntsmSBig klein ist. wie es in der 
Praxis bei derartigen Rohren der Fall ist. 

. Abwandlungen von dem beschriebenen AusfOh- 
rungsbeispiel kGnnen darin bestehen, daB anstelle der 2s 
auf einer der Wellen 11 angeordneten Lagerrollen 10 
eine der Stutzrollen 6 durch einen Motor angetrieben 
wind, um das Rohr 1 wdhrend der Rundbearbeitung 
relativ zur Rundbearbeitungsvorrichtung zu drehen. 

Wahrend das Gestell 4 horizontal auf (nicht darge- so 
stellten) Fuhrungsschienen und zugleich auf (nicht dar- 
gestellten) vertikalen Fuhrungsschienen zusammen mit 
dem Zylinder 7 verschiebbar ist, so daB die Verschie- 
bungsrichtung des Werkzeugs 3 am Gestell sich selbst- 
tatig auf die Langsmittelachse 5 ausrichtet. ist es auch 35 
mdglich, das Gestell 4 oberhalb des Rohres 1 so anzu- 
ordnen, daB das Werkzeug 3 in einer vertikalen Axlal- 
ebene des Rohres 1 relativ zum Gestell 4 verschiebbar 
ist. In diesem Falle braucht das Gestell 4 lediglich verti- 
kal, unabhangig von der GroBe des Nenndurchmesser 40 
des Rohres, verstellbar zu sein. 

Statt die Stutzrollen 6 mit der AuBenseite des Roh- 
res 1 zur Ahlage zu bringen, k5nnen sie auch mit der 
Innenseite des Rohres 1 zur Aniage gebracht warden, 
um das Werkzeug 3 am Rohr 1 abzustOtzen. 45 

Sodann kann anstelle der Ausbildung einer Nut im 
Spitzende des Rohres 1 auch nur das Spitzende rund 
bearbertet werden. 

PatentansprQche so 

1. Vorrichtung zur Rundbearbeitung eines Rohres, 
, insbesondere..B6ton- oder Stahlbetonrohres, des- . 
sen Querschnitt etvya oval ist und geringfOgig von 
der Kreisform abweicht, mittels eines spanabneh- ss 
menden, durch einen Motor (13) angetriebenen 
Werkzeugs (3), insbesondere eines Fraswerk- 
zeugSi das an einem radial relativ zum Rohr (1 ) ver- 
stellbaren Gestell (4) angebracht ist. wobei 



zwischen Rohr (1) und Gestell (4) eine relative 
Drehbewegung um die Langsmittelachse (5) des 
Rohres (1) ausfuhrbar ist, wobei das Werkzeug (3) 
uber zwei am Rohr (1) aniiegende, in Richtung der 
Drehbewegung im gleichen Drehwinkelabstand (p) 
von 30' bis 60* vor und hinter dem Werkzeug (3) 
am Gestell (4) ortsfest gelagerte StOtzrollen (6). 
deren Drehachsen parallel zur Langsmittelachse 
(5) des Rohres (1) liegen, am Rohr (1) abgestutzt 
ist und das Gestell (4) in Radialrichtung zum Rohr 
(1) hin unter einer nachgiebigen Vorbelastung 
steht. wobei das Werkzeug (3) am Gestell (4) radial 
zum Rohr (1) verstellbar gelagert und in der einge- 
stellten Lage festgestellt Ist. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet. 

daB der Drehwinkelabstand (P) etwa 45"* betragt. 

3. Vorrichtung nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet 

daB das Rohr (1) um seine Langsmittelachse (5). 
an Lagerrollen (10) anliegend, drehbar gelagert 
und durch einen Motor (12) um seine Langsmittel- 
achse (9 in Drehung versetzbar Ist 

Claims 

1. Device for circular processing of a pipe, especially 
concrete or reinforced concrete pipe, the cross-sec- 
tion of which is approximately oval and departs 
slightly from the circular, by means of a machining 
tool (3), especially a milling tool, which is driven by 
a motor (13) and mounted at a frame (4) radially 
adjustable relative to the pipe (1), wherein a relative 
movement about the longitudinal centre axis (5) of 
the pipe (1) can be executed between pipe (1) and 
frame (4), wherein the tool (3) is supported at the 
pipe (1) by way of two support rollers (6) which bear 
against the pipe (1). are mounted in fixed location at 
the frame (4) at the same rotational angle spacing 
(P) of 30** to 60° in front of and behind the tool (3) in 
direction of the rotational movement, and the rota- 
tional axes of which lie parallelly to the longitudinal 
centre axis (5) of the pipe (1), and the frame (4) 
stands under a resilient preloading in radial direc- 
tion relative to the pipe (1). wherein the tool (3) Is 
mounted at the frame (4) to be adjustable relative to 
the pipe (1) and is fixed in the set position. 

2. Device according to claim 1. characterised thereby 
tiiat the rotational angle spacing (p) amounts to 

. about 45^ . . . „ . , ...... 

3. Device according to one of claims 1 and 2, charac- 
terised thereby that the pipe (1) Is mounted to be 
rotatable about its longitudinal centre axis (5) and 
bearing on mounting rollers (10) and can be set into 
rotation about its longitudinal centre axis (5) by a 
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motor (12). - - — " 

Revendications 

1 . Dispositif d'usinage circulaire d'un tube, en particu- 5 
lier d'un tube en b6ton ou en b§ton arm6. dont la 
section transversal e est ^ peu pr^ ovale et diff^re 
I6g6rement de la forme circulaire, au moyen d'un 
outil (3) travaillant par enlevement de copeaux, 
entratn^s par un nnoteur (13), en particulier un outil io 
de fraisage, mont6 sur un bati (4) rdglable radiale- 
ment par rapport au tube (1), un mouvement de 
rotation relatif 6tant susceptible d'etre effectu6 
autour de I'axe longitudinal (5) du tube (1), entre le 
tube (1) et le bati (4), I'outil (3) 6tant soutenu sur le is 
tube (1) par deux rouleaux d'appui (6) tourillonnant 
en un point f ix6 sur le b3ti (6) appuyant sur le tube 
(1) situS devant et derri^re Toutil (3), selon le mgme 
espacement angulaire de rotation (p) de 30° k 60"*, 
dans la direction du mouVement de rotation, rou- so 
leaux d'appui (6) dont les axes de rotation sont 
parall^les k I'axe longitudinal (5) du tube (1), et le 
bati (4) 6tant soumis k une pr6-sollicitation accom- 
pagn^e de deformation, en direction radiale par 
rapport au tube (1), I'outil (3) 6tant mont6 k rotation 2S 
sur le b3ti (4), de fagon r^glable par rapport au tube 
(1) et Stant fixd dans la position r^gl^e. 

2. Dispositif selon la revendication 1 , caract6ris6 en 

ce que I'espacement angulaire de-rotation (p) est 3o 
d'environ 45*. 

3. Di^ositif selon I'une des revendications 1 ou 2, 
caractSrisd en ce que le tube (1) est mont^ ^ rota- 
tion autour de son axe median longitudinal (5). avec 3S 
appui sur les rouleaux de tourbillonnement (10) et 
peut §tre mis en rotation autour de son axe longitu- 
dinal (5) au moyen d'un moteur (12). 
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